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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum di- 
mensionstreuen Sintern von freiformflachigen Kerami- 
ken. Insbesondere betrifft die Erfindung ein Verfahren 
zum dirnensionstreuen Sintem von aus Dentalkerami- 
ken hergestellten Dentalprothesen. 
[0002] Keramiken werden aufgrund ihrer physikali- 
schen Eigenschaften bei der Erstellung von hochwerti- 
gen Formteilen, beispielsweise Zahnersatzteilen, sehr 
geschatzt und finden daher immer breitere Verwen- 
dung. Beim Sintem von keramischen Werkstoffen tritt 
stets eine Volumenreduzierung (Schwund) ein. Teile 
des zu sintemden Objektes fuhren wahrend des Brenn- 
vorganges eine Relativbewegung zu einer starren, nicht 
beweglichen Brennunteriage aus. Bei filigranen Arbei- 
ten, die insbesondere im Bereich des Zahnersatzes ein- 
gesetzt werden, wird die freie Beweglichkeit durch ge- 
ringfugige Verhakungseffekte auf der Brennunteriage 
behindert, wodurch eine erhebllche Deformation des 
Objektes auftritt. Besonders kritisch ist dieser Sachver- 
halt bei Brucken, die beispielsweise aus zwei Kappchen 
und einem diese verbindenden Steg bestehen: es tritt 
eine Deformation der urspriinglichen Geometrie der 
Briicke auf, die die Passgenauigkeit der prothetischen 
Arbeit erheblich beeintrachtigt. 
[0003] Oblicherweise werden PulverzurReduzierung 
der Reibung zwischen Brenngut und Brennunteriage 
verwendet. Bei hoheren Sintertemperaturen treten je- 
doch entweder Reaktionen zwischen Pulver und Brenn- 
gut oder ein Verbacken der Pulverschuttung durch Aus- 
bildung von Sinterhalsen auf. In beiden Fallen kann dies 
zu dem oben beschriebenen Effekt fiihren undsomitzur 
Unbrauchbarkeit des Brennguts. Durch das Eigenge- 
wicht der Rohlinge bedingt, kann es bei Systemen, die 
Superelastizitat aufweisen, zusatzlich zur Verformung 
der Rohlingsstrukturen kommen. Insbesondere tritt die- 
ser Effekt bei Brucken auf. 

[0004] Aus der DD-1 21 025 ist es bekannt, Formlinge 
auf Brennunterlagen zu brennen, die mit Molybdan be- 
schichtet sind. Solche Verfahren sind prinzipiell fur 
hochwertige keramische Werkstucke ungeeignet, da 
durch Diffusionsprozesse eine Verunreinigung der Ke- 
ramik durch Metallteilchen erfolgt. 
[0005] Aus der EP 0 530 370 A1 ist ein Verfahren zur 
Herstellung eines Oxtdsuperleiters bekannt, bei wel- 
chem ein pulverformiges Material, das zu einem Oxid- 
superleiter geformt werden soli, auf Silber oder Silber- 
oxid in einer Pfanne aufgebracht wird, die Pfanne auf 
eine Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur des 
Silbers erhrtzt wird, urn das genannte Material in einen 
halbgeschmolzenen Zustand zu uberfuhren, wahrend 
es auf dem geschmolzenen Silber schwimmt, und die 
Pfanne abgekuhlt wird und das Material dann von dem 
sich wieder verfestigten Silber abgetrennt wird, wodurch 
ein riBfreies Material mit einem Durchmesser von 1 0 cm 
oder mehr erhalten werden kann. 
[0006] Die EP 0 583 620 A1 beschreibt ein Verfahren 



zum Sintem von Siliciumnitridgegenstanden in Schut- 
tungen aus verschiedenen Pulvem. 
[0007] Aufgabe dieser Erfindung ist es, ein Verfahren 
zur Verfugungzu stellen, das ein dimensionstreues Sin- 

5 tern von keramischen Formgegenstanden erlaubt. 
[0008] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe gelost 
durch Lagerung des Brennguts wahrend des Sintems 
auf nicht mit Metall beschichteten Tragern, welche sich 
an die wahrend des Brennprozesses auftretenden 

10 Schwunddimensionen selbstandig anpassen oder ein 
beruhrungsfreies Tragen der Formgegenstande gestat- 
ten. 

[0009] Die erfindungsgemaBen Trager konnen voll- 
kommen verschieden ausgestaltet sein. Die Ausgestal- 
is tungsformen sind prinzipiell in folgende Gruppen zu un- 
terteilen: 

I Lagerung des Brennguts auf beweglichen Tra- 
gern, die aus einem beliebigen Material bestehen 
20 konnen, beispielsweise basierend auf gesintertem 
Aluminiumoxid, welches gegeniiberdem Brennpro- 
zess inert ist und keine Haftung zum Brenngut er- 
gibt und dieses nicht verunreinigt. 

25 || Lagerung des Brennguts auf Tragern die die glei- 
chen physikalischen Eigenschaften aufweisen wie 
das Brenngut selbst. Bevorzugt besteht der Trager 
hierbei aus dem gleichen Material, wie das Brenn- 
gut, beispielsweise basierend auf Zirkonoxid oder 

30 Aluminiumoxid. 

Ill Lagerung des Brenngutes auf Tragern, die we- 
sentlich andere physikalische Eigenschaften auf- 
weisen als das Brenngut selbst, wobei eine Verun- 
35 reinigung oder Verbindung des Brenngutes mit dem 
Tragermaterial nicht moglich sein darf. 

[001 0] Mogliche Ausfuhrungsf ormen zur Gruppe I der 
erfindungsgemaBen Verfahren sind nachfolgend wie- 

40 dergegeben. 

[0011] Prinzipiell wird bei dieser Verfahrensvariante 
das Brenngut auf einem beweglichen Trager gelagert. 
Diese Trager sind in einem Fundament zu lagem, uber 
eine Aufhangung zu befestigen oder so gestaltet, dass 

45 sie keine Befestigung benotigen. 

[0012] Als Fundament sind insbesondere folgende 
Ausfuhrungsformen geeignet: 

• Feuerfeste Brennwatte, beispielsweise ein Vlies 
50 aus Aluminiumoxid mit Si0 2 -Anteil. 

• Feuerfester Brennsand, beispielsweise Korund. 

• Nach oben offene, unterteilte Konstruktionen, bei- 
spielsweise wabenfdrmige Konstruktionen, in de- 
nen ein Verkippen der beweglichen Trager im Rah- 

55 men des Brennprozesses auf einfache Weise mog- 
lich ist, beispielsweise solche aus Mullit. 

• Feuerfeste Einbettmassen, die eine genugende 
Flexibilitat aufweisen, urn den Kraften, die wahrend 
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des Brennvorgangs auftreten, auszuweichen, bei- 
spielsweise solche aus Aiuminiumoxid. 

• Feuerfeste, den gleichen Schwund wie das Brenn- 
gut aufweisende Grundplatten, beispielsweise sol- 
che aus Aiuminiumoxid. 

[0013] Als Aufhangung sind insbesondere folgende 
Ausfuhrungsformen geeignet: 

• Aufhangung uber fest montierte Haken, wobei das 
Brenngut an geeigneter Position auf mindestens 
zwei Haken ausfeuerfestem Material, beispielswei- 
se Aiuminiumoxid, aufgezogen wird, und die Haken 
sich durch die wahrend des Brennprozesses auftre- 
tenden Krafte annahern. 

Die Abbildung 1 zeigt exemplarisch die Anbrin- 
gung zweier S-formiger Haken (X) an einer festen 
Stelle (Y) innerhalb einer Brennkammer (Z), wobei 
das Brenngut (A) bereits auf die Haken aufgezogen 
ist Die Ausgestaltung des Brenngutes ist hier und 
an alien anderen Stellen nur schematisch wieder- 
gegeben und ist keinesfalls beschrankend zu ver- 
stehen. 

• Aufhangung uber beweglich angebrachte Haken, 
wobei das Brenngut an geeigneter Position auf min- 
destens zwei Haken aus feuerfestem Material, bei- 
spielsweise aus Aiuminiumoxid, aufgezogen wird 
und die Haken innerhalb oder auBerhalb der Brenn- 
kammer beweglich angebracht sind. 

Die Abbildung 2 zeigt exemplarisch die Anbrin- 
gung zweier S-formiger Haken (X) innerhalb der 
Brennkammer (2), wobei die Haken jeweils auf ei- 
ner Schiene (S), beispielsweise uber Rollen, frei be- 
weglich sind und so den Kraften, die wahrend dem 
Brennprozess entstehen, ausweichen konnen und 
das Brenngut (A) bereits auf die Haken aufgezogen 
ist. 

Die Haken konnen auch in eine barrenfdrmlgen 
Schienenkonstruktion (B) eingehangt werden, wie 
sie in der Abbildung 3 gezeigt wird. Die Konstruktion 
besteht aus senkrechten Elementen von (B) und 
waagrechten Elementen von (B), die eine Aufhan- 
gung der Haken (X), die das Brenngut (A) tragen, 
ermoglichen. 

Prinzipiell kann jede Methode, mindestens 
zwei Haken flexibel in einer geeigneten Hone zu be- 
festigen, Anwendung finden. 

Die Abbildung 4 zeigt exemplarisch die Anbrin- 
gung zweier Haken (X) auBemalb der Brennkam- 
mer (Z), wobei die Haken jeweils auf einem Gleitla- 
ger (G) frei beweglich sind und so den Kraften, die 
wahrend dem Brennprozess entstehen, auswei- 
chen konnen. Da sich die beweglichen Trager au- 
Berhalb der Brennkammer befinden, wird das Ver- 
fahren vorzugsweise so angewandt, dass die 
Brennkammer uber eine geeignete Warmeisolation 
(W) von den Tragem abgeschirmt ist. Diese Varian- 



te des erfindungsgemaBen Verfahrens kann auch 
dadurch verbessert werden, dass die Bewegung 
der Haken in den Gieitlagem nicht ausschlieBlich 
durch die wahrend des Brennprozesses auftreten- 

5 den Krafte stattfindet, sondem dass durch eine me- 
chanische, elektronische und/oder optlsche Abtast- 
vorrichtung (V) die fur einen Kraftausgleich notwen- 
dige Positionsanderung der Haken in den Gieitla- 
gem ermittelt und beispielsweise mechanisch aus- 

10 gefuhrtwird(PrinzipdesTangentialplattenspielers). 

• Als Aufhangung im Sinne dieser Erfindung werden 
auch Vorrichtungen verstanden, die das gleiche 
Prinzip, wie zuvor beschrieben, verwenden, die 

15 Gleitlager jedoch unterhalb des Brenngutes ange- 
bracht sind, wobei diese sich innerhalb oder auBer- 
halb der Brennkammer befinden konnen. 

Die Abbildung 5 zeigt exemplarisch die Anbrin- 
gung zweier Stutzen (T) fur das Brenngut, wobei die 

20 Stutzen auf Gleitlager (G) auBerhalb der Brenn- 
kammer (Z) frei beweglich sind und so den Kraften, 
die wahrend des Brennprozesses entstehen, aus- 
weichen konnen. Eine Warmeisolation (W) kann 
hier ebenso wie eine mechanische, elektronische 

25 und/oder optische Abtastvorrichtung (V), die die fur 
einen Kraftausgleich notwendige Positlonsande- 
rung der Haken in den Gleitlagern ermittelt und bei- 
spielsweise mechanisch ausfuhrt, vorteilhaft sein. 

30 [0014] Als Trager bzw. Stutzen sind insbesondere fol- 
gende Ausfuhrungsformen geeignet: 

• Stabchen, die einen Querschnitt aufweisen, der ei- 
ne minimale Beruhrungsflache mit dem Brenngut 

35 gestattet, beispielsweise kreisformige, ellipsenfor- 
mige, rechteckige, insbesondere quadratische und 
rautenformige, konvexe, konkave, dreieckige, U- 
formige Querschnitte, wobei die Stabchen hohl 
oder massiv sein konnen; die Stabchen konnen da- 

40 bei senkrecht stehend oder waagrecht liegend an- 
geord net sein. 

• Tragern, die eine Spitze aufweisen, die eine mini- 
male Beruhrungsflache mit dem Brenngut gestat- 

45 tet, beispielsweise pfeilfdrmige, pyramidenformige, 
kegelformige Trager, die hohl oder massiv sein kon- 
nen. 

[0015] Als Tragem, die keine Aufhangung und keine 
50 Befestigung benotigen, sind insbesondere folgende 
Ausfuhrungsformen geeignet: 

• Tropfenformige Korper (Stehauf-Mannchen), die 
aufgrund der Massenverteilung so zum Stehen 

55 kommen, dass sich die Spitze des Korpers zu Be- 
ginn des Brennprozesses senkrecht zur Auf lagefla- 
che befindet. W&hrend des Brennprozesses bewe- 
gen sich die Spitzen der Korper durch die auftreten- 
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den Schwindungskrafte aufeinanderzu. 

[0016] Die benannten Trager, Rollen, Aufhangungen 
Oder Stutzen konnen aus alien refraktaren Metallen, 
Metalloxiden, Metallcarbiden und deren Mischungen 
bestehen, Insbesondere aus Al 2 0 3 , MgO, Zr0 2 , Si0 2> 
Cordierrt, SIC, WC, B 4 C, W, Au, Pt. 
[0017] Die Abbildungen 6 und 7 zelgen weitere Aus- 
fuhrungsbeispiele fur Gruppe I. 
[0018] Die Abbildung 6 zeigt die Lagerung einer Briik- 
ke (1) auf Stabchen (2), die flexibel innerhalb einer so- 
genannten Brennwatte (3) gelagert sind. Beim Sinter- 
vorgang konnen sich die Stabchen (2) selbststandig in 
Richtung des Schrumpfes bewegen, ohne dass sie kip- 
pen Oder die Brucke (1) deformieren. 
[0019] Die Abbildung 7 zeigt eine andere Ausfuh- 
rungsform. Hierbei wird die prothetische Arbeit (1) auf 
eine rollenartige Konstruktion (2) gelegt, wobei sich die 
Abstande zwischen den Rollen im Laufe des Brennpro- 
zesses selbstandig anpassen. Die Rollen werden auf 
geeigneten Aufhangungen bzw. Stiitzen, beispielswei- 
se in T-oder U-Form, gelagert. 

• [0020] Bei kleinen keramischen Formgegenstanden 
reichen einzelne oder einige wenige Trager und/oder 
Stiitzen aus. Bei groBen Formgegenstanden werden 
mehrere bis sehr viele Trager und/oder Stutzen beno- 
tigt, die gegebenenfalls so gelagert sind, dass sich ihre 
Auflagepunkte der Form des zu sinternden Formgegen- 
standes anpassen konnen 

[0021] Mogliche Ausfuhrungsformen zur Gruppe II 
der erfindungsgemaBen Verfahren sind nachfolgend 
wiedergegeben. 

• Belassen der beim Frasen des Werkstiickes (1 ) not- 
wendigen Haltestifte (3) nach dem Frasvorgang, 
sodass diese als stabile Mehrpunktauflage auf ei- 
ner ebenen Brennunterlage mit gleichem Schwin- 
dungsverhalten dienen. Die erfindungsgemaBe La- 
gervorrichtung besteht in diesem Falle aus den Hal- 
testegen (3) und einer planen Brennunterlage aus 
Material mlt dem gleichen Schwindungsverhalten 
wie die prothetische Arbeit, vorzugsweise aus dem 
gleichen Material wie die prothetische Arbeit. Be- 
sonders bevorzugt wird wahrend des Frasvorgangs 
neben den Haltestiften (3) gleichzeitig eine plane 
Flache (5) am Formkorper belassen, wobei der 
Rohling (2) entsprechend grower zu dimensionie- 
ren ist. Die Haltestifte (3) werden nach dem Sintem 
durchtrennt, urn den gewunschten Formkorper zu 
erhalten. Die Vorrichtung fur das erfindungsgema- 
Be Verfahren wird beispielsweise uber eine riesel- 
fahige Schuttung (4) oder geeignete Trager und/ 
oder Stutzen auf eine feu erf este Brennunterlage (6) 
gestellt. Die Abbildung 8 soil diese Ausfuhrungs- 
form genauer erlautern. 

Durchtrennen der Haltestifte noch vor dem Sintern, 
Aufbringen des Rest des ursprunglichen Rohlings 



(2), der nach dem Frasen einer Negativform (3) der 
prothetischen Arbeit entspricht, auf eine plane 
Brennunterlage (5) uber trennend wirkendem Pul- 
ver (4), Beschichten der Innenseite der Negativform 

5 (3) gleichfalls mit trennend wirkenden Pulver (4) so- 
wie Auf legen der zu brennenden prothetischen Ar- 
beit (1). Der Rohlingsrest (3) dient zusammen mit 
dem trennend wirkenden Pulver (4) als erfindungs- 
gemaBe Lagervorrichtung (Abbildung 9). Die Vor- 

10 richtung fur das erfindungsgemaBe Verfahren wird 
beispielsweise uber eine rieselfahige Schuttung (4) 
oder geeignete Trager und/oder Stutzen auf eine 
feuerfeste Brennunterlage (6) gestellt. Die Ausbil- 
dung von Sinterhalsen innerhalb der Schuttung aus 

15 trennend wirkendem Pulver f indet uberraschender- 
weise nicht statt. 

[0022] Als trennend wirkende Pulver konnen alle re- 
fraktaren Metalle, Metalloxide, Metallcarbide und deren 

20 Mischungen verwendet werden, insbesondere Al 2 0 3 , 
MgO, Zr0 2 , Si0 2 , Cordierit, SiC, WC, B 4 C. 
[0023] Die Abbildung 10 zeigt die Lagerung des 
Brenngutes(A) auf zwei Y-f ormigen Tragern (B). Hierbei 
sind am Brenngut (A) zwei Haltestifte (H) befestigt, die 

25 entweder wahrend des Formgebungsverfahrens er- 
zeugt werden oder nach dem Formgebungsverfahren 
an das Brenngut angesetzt werden konnen. Die Halte- 
stifte bestehen vorzugsweise aus dem gleichen Material 
wie das Brenngut, besonders bevorzugt sind sie aus 

30 dem gleichen Rohling gefertigt Je nach Ausfuhrungs- 
form (unterschiedlichesodergleiches Material) ist diese 
Art der Lagerung der Gruppe I oder II zuzuordnen. 
Grundsatzlich kommen auch gemischte Ausfuhrungs- 
formen in Betracht, die gleichzeitig den verschiedenen 

35 Gruppen zuzuordnen sind. 

[0024] Mogliche Ausfuhrungsformen zur Gruppe III 
der erfindungsgemaBen Verfahren sind nachfolgend 
wiedergegeben. 

40 • Prinzipiell sind alle Trager geeignet, die wesentltch 
andere physikalische Eigenschaften aufweisen, als 
das Brenngut selbst. Eine Verunreinigung oder Ver- 
bindung des Brenngutes mit dem Tragermaterial 
muss ausgeschlossen sein. 

45 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum dimensionstreuen Sintern von kera- 
50 mischen Formgegenstanden, wobei das Brenngut 

wahrend des Sinterns auf nicht mit Metall beschich- 
teten Tragern gelagert wird, welches ich an die wah- 
rend des Brennprozesses auftretenden Schwund- 
dimensionen selbstandig anpassen. 

55 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , wobei die Formgegen- 
stande keramische dentale Prothesen sind. 
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3. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 Oder 2, wo- 
bei die Lagerung des Brennguts auf beweglichen 
Tragem erfolgt, die aus einem beliebigen Material 
bestehen konnen, welches gegenuber dem Brenn- 
prozess inert ist und keine Haftung zu dem Brenn- 
gut ergibt und dieses nicht verunreinigt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei die Trager als 
senkrecht stehende Oder waagrecht liegende hohle 
oder massive Stabchen ausgebildetsind und einen 
Querschnitt aufweisen, der eine minimale Beruh- 
rungsflache mit dem Brenngut gestattet. 

5. Verfahren nach Anspsruch 3, wobei die Trager eine 
Spitze aufweisen, die eine minimale Beruhrungsfla- 
che mit dem Brenngut gestattet, und hohl Oder mas- 
siv sind. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 oder 2, wo- 
bei die Lagerung des Brennguts auf Tragem erfolgt, 
die die gleichen physikalischen Eigenschaften auf- 
weisen wie das Brenngut selbst. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei Trager und 
Brenngut aus dem selben Rohling gefertigt sind. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das Brenngut 
uber Haltestege, die nach dem Sintem durchtrennt 
werden, mit einerplanen Flache verbunden ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das Brenngut in 
derdurch den Frasvorgang aus dem Rohling erhal- 
tenen Negativform auf einer rieselfahigen Schut- 
tung oder auf geeigneten Tragern und/oder Stutzen 
gelagert wird. 

10. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 oder 2, wo- 
bei die Lagerung des Brenngutes auf Tragem er- 
folgt, die wesentlich andere physikalische Eigen- 
schaften aufweisen als das Brenngut selbst, wobei 
eine Verunreinigung oder Verbindung des Brenngu- 
tes mit den Tragem nicht moglich sein darf . 

11. Verfahren nach einem der Ansprtiche 7 bis 9, wobei 
der Rohling Aluminiumoxid, Zirkonoxid oder Misch- 
oxide von beiden enthalt. 



Claims 

1. Process for the dimensionally-true sintering of ce- 
ramic pre-shaped items, the firing material resting 
during the sintering on supports, not coated with 
metal, which adapt independently to the shrinkage 
dimensions which occur during the firing process. 

2. Process according to claim 1 , the pre-shaped items 
being ceramic dental prostheses. 



3. Process according to one of claims 1 or 2, the firing 
material resting on movable supports which can be 
composed of any material which is Inert vis-a-vis the 
firing process and does not result in adhesion to the 

5 firing material and does not contaminate the latter. 

4. Process according to claim 3, the supports being 
developed as vertically standing or horizontally ly- 
ing hollow or solid rods and having a cross-section 

10 which allows a minimal contact surface with the fir- 
ing material. 

5. Process according to claim 3, the supports having 
a tip which allows a minimal contact surface with 

15 the firing material, and being hollow or solid. 

6. Process according to one of claims 1 or 2, the firing 
material resting on supports which have the same 
physical properties as the firing material itself. 

20 

7. Process according to claim 6, support and firing ma- 
terial being prepared from the same preform. 

8. Process according to claim 7, the firing material be- 
25 jng connected to a plane surface via supporting pins 

which are cut through after sintering. 

9. Process according to claim 7, the firing material 
resting in the negative mould obtained from the pre- 

30 form through the milling process on a pourable fill 
material or on suitable supports and/or props. 

10. Process according to one of claims 1 or 2, the firing 
material resting on supports which have very differ- 

35 ent physical properties to the firing material itself, 
where a contamination or bonding of the firing ma- 
terial with the support must not be possible. 

11. Process according to one of claims 7 to 9, the pre- 
40 form containing aluminium oxide, zirconium oxide 

or mixed oxides of both. 



Revendlcations 

45 

1. Precede de frittage, fidele en dimensions, d'objets 
de forme en ceramique, la matiere a chauffer etant 
placee pendant le frittage sur des supports qui ne 
sont pas revetus de metal et qui s'adaptent auto- 

50 matiquement aux dimensions de retrait se pr6sen- 
tant pendant le processus de chauffage. 

2. Procede suivant la revendication 1 , selon lequei les 
objets de forme sont des proth&ses dentaires en ce- 

55 ramique. 

3. Procede suivant Tune des revendications 1 et 2, se- 
lon lequei la matiere a chauffer est placee sur des 
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supports mobiles qui peuvent consister en une ma- 
tiere quelconque qui est inerte vis-a-vis du proces- 
sus de chauffage et qui ne pr6sente pas d'adh6ren- 
ce vis-a-vis de ia matiere a chauffer et ne contamine 
pas celle-ci. 5 

4. Precede" suivant la revendication 3, selon lequel les 
supports sont realises sous forme de petites tiges 
creuses ou pleines disposees verticalement ou ho- 
rizontalement et ont une section transversale qui io 
autorise une surface de contact minimale avec la 
matiere a chauffer. 

5. ProcedS suivant la revendication 3, selon leque! les 
supports presentent une pointe autorisant une sur- 15 
face de contact minimale avec la matiere a chauffer 

et ils sont creux ou pleins. 

6. Proc6d6 suivant I'une des revendications 1 et 2, se- 
lon lequel la matiere a chauffer est placee sur des 20 
supports qui possedent les mdmes proprietes phy- 
siques que la matiere a chauffer elle m£me. 

7. Proc6d6 suivant la revendication 6, selon lequel les 
supports et la matiere a chauffer sont realises a par- 25 
tir de la meme ebauche. 

8. Proc§de suivant la revendication 7, selon lequel ia 
matiere a chauffer est reliee a une surface plane 
par I'intermediaire de tiges de maintien qui sont se- 30 
parees apres le frittage. 

9. Procede suivant la revendication 7, selon lequel la 
matiere a chauffer est plac6e, sous la forme nega- 
tive obtenue au moyen de I'operation de fraisage a 35 
partir de I'ebauche, sur une matiere en vrac apte a 
l'6coulement ou sur des supports appropri6s et/ou 

sur des appuis. 

10. Procede" suivant I'une des revendications 1 et 2, se- 40 
Ion lequel la matiere a chauffer est placee sur des 
supports qui possedent des proprietes physiques 
essentiellement diff6rentes de celles de la matiere 

a chauffer elle-mdme, une contamination ou une 
liaison de la matiere a chauffer avec les supports 
ne pouvant pas etre possible. 

1 1 . Proc6d6 suivant I'une des revendications 7 a 9, se- 
lon lequel I'e'bauche contient de I'oxyde d'alumi- 
nium, de I'oxyde de zirconium ou melange des deux so 
oxydes. 
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Abbildung 1 
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Abbildung 3 
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Abbildung 4 
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Abblldung 5 




Abbildung 6 
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